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Foreliggende oppfinnelse vedr0rer en f remgangsmate for 
fremstilling av master- basert hovedsakelig pa ekstruderte 
masteelementer og utformet med et generelt tverrsnitt som 
omfatter minst tre masteelementer sammenf0yd i hj0rnene med 
innbyrdes samvirkende skinnedeler og kanalpartier . 
Oppfinnelsen vedr0rer ogsa en utforming av skinnedelene og 
kanalpartiene . 

Master av denne art kan eksempelvis vaere master for 
traf ikkinformasjons- og/eller belysningsf ormal , sk som 
traf ikkskilt, lyssignal, hel- og halvportaler , gatebelysning, 
flyplassbelysning eller lignende. Slike master vil ha b&de 
ettergivende og energiabsorberende egenskaper i tilfelle av 
en pakj0rsel eller annen starre, mekanisk p&virkning. 

Master av denne type er, avhengig av 0nsket form, dannet 
av tre eller flere like ekstruderte aluminiumselementer som 
monteres sammen for dannelse av masten, idet forbindelsen 
mellom to tilst0tende aluminiumselementer tilveiebringes ved 
hjelp av en f riksjonsf orbindelse eller klining. 

Det er tidligere kjent, blant annet fra WO 01/3 6750 Al h 
utforme den ene endekanten pin et aluminiumselement med et 
kanalparti og den andre endekanten med et skinnedel, idet to 
prof ilelementer settes sammen ved a f0re skinnedelen pa det 
ene elementet inn i kanaldelen pa et andre og for s& k klemme 
kanalpartiet sammen rundt skinnedelen. 
25 Ved de kjente l0sningene har det vaart en tids- og 

kostnadskrevende oppgave a montere aluminiumselementene 
sammen . 

Form&let med foreliggende oppfinnelse er & forenkle 
denne prosessen samt & sikre en bedre sammenf 0yning mellom 

30 aluminiumselementene, det vil si i mastens hj0rner samt a 
tilrettelegge for en mer automatisert og kontrollert 
produksjon. Samtidig er det et formil a sikre at mastens. 
hj0rnearealer ikke reduseres og at sammenf 0yningen fortsatt 
har den 0nskede styrke b&de lokalt og globalt, slik at den 

35 nye l 0 sningen ikke plivirker grunnlaget for myndighetenes 
typegodkjennelse av denne type master. 

Ovennevnte formal oppnAs med en sammenf 0yningsm&te som 
naermere beskrevet i krav 1 og de tilnyttede uselvstendige 
krav. 
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Ved losningen ifolge oppf innelsen er det mulig pa en 
kontinuerlig mate a oppna en sammenkobling med stor styrke og 
jevn sammenf oyningskvalitet langs hele sammenf oyningens 
lengde. Losningen ifolge oppf innelsen muliggjor en maskinell 
sammenkobling i tilpassede lokaler og i kontrollerte former, 
noe som result erer i okt produksjonshastighet , hoy og jevn 
kvalitet og kostnadsmessig optimalt . 

Ved l0sningen ifalge oppfinnelsen oppnas dessuten en 
repetert noyaktighet i sammenf oyningen, noe som muliggjor 
reduksjon av den materialf aktor en ifolge gjeldende standard 
ma legge til grunn ved dimensjonering av masteelementet . 

Oppfinnelsen skal i det folgende beskrives narmere under 
henvisning til figurene der 

figur 1 viser et skilt som basres av tre master if 0 lge 
15 foreliggende oppfinnelse; 

figur 2 viser to aluminiumsprof iler som er satt sammen 
for dannelse av to av sidene i en fireelements mast, forut 
for sammenvalsing; 

figur 3 viser tilsvarende aluminiumselementer etter 
20 sammenvalsing, idet figuren ogsa viser hjulene pa et valse- 
verkt 0 y som danner et sammenvalset hjorne mellom to 
aluminiumshjorner; og 

figur 4 viser et tverrsnitt gjennom en aluminiumsprof il 
for denne formes til et masteprofil av den type som vises pa 
25 figur 1. 

Figur 1 viser et skilt 13 som understates av tre master 
14. Det skal i denne sammenheng anfores at oppfinnelsen ikke 
er begrenset til bruk bare for underst 0 ttelse av skilt, men 
kan benyttes i ulike forbindelser i tilknytning til master og 

30 lignende, eksempelvis langs veier, flyplasser og lignende. 

Figur 2 viser en delvis ferdigstilt fireelements mast 
hvor to av aluminiumsprof ilene 1,2 er satt sammen, men forut 
for sammenvalsing av hjornet 3. Som vist pa figur 2 er hvert 
aluminiumselement 1,2 langs sin ene endekant i lengderet- 

35 ningen utstyrt med et kanalparti 4 mens elementets motsatte 
endekant er utformet som en skinnedel 5. Skinnedelen 5 er 
beregnet pa a innfores i kanalpartiet 4 pa et tilstotende 
aluminiumselement 1,2 for dannelse av et hjorne 3. 
Kanalpartiet 4 og skinnedelen 5 presses sammen ved hjelp av 
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en valse (ikke vist pa figur 2) som valser sammen disse to 
delene 4,5 til et hj0rne med tette innpressinger . 

Som vist pa figur 2 er kanalpartiet 4 forut for 
raontering og sammenvalsing utstyrt med avsmalnende indre 
veggpartier 4A,4B, idet de to avsmalnende veggpartiene 4A, 4B 
er utstyrt med et mellomligggende bunnparti 4C. Bade vegg- 
partiet 4A og veggpartiet 4B er utstyrt med knaster, tenner 
eller riller 6 i det minste langs deler av veggpartienes 
4A,4B mot hverandre vendende, indre f later. 

Tilsvarende er hvert aluminiumselement langs den 
motsatte ende utstyrt med en langsgaende skinnedel 5 som er 
beregnet pa a innfares i kanalpartiet 4. Ogsa skinnedelen 5 
kan, fortrinnsvis pa begge sider vsre utformet med knaster, 
tenner eller riller 6 i det minste langs deler av elementets 
15 1,2 lengderetning, fortrinnsvis langs tilsvarende f later pa 
kanalpartiet 4 som er utstyrt med knaster, tenner eller 
riller 6. 

Formalet med knastene, rillene eller tennende 6 er a 
sikre en forbedret sammenlasing av to aluminiumselementer 1,2 
etter valseprosessen (se nedenfor) . 

Som videre vist pa figur 2 er kanalpartiet 4 ved over- 
gangen mellom den ytre kanalveggen 4B og den mellomliggende 
bunnparti 4C utstyrt med en utsparing 7. Denne utsparing 7 er 
dimensjonert og utformet slik at det ikke oppstar en for stor 
oppstukning av metall ved sammenvalsing av hjornet 3, det vil 
si kanalpartiet 4 og skinnedelen 5. 

Den mellomliggende bunn 4C i kanalpartiet 4 er bredere 
enn bredden pa skinnedelen 5 slik at skinnedelen 5 enkelt og 
uten komplikasjoner, uten for stor kraft kan innfores i 
kanalpartiet 4 ved sammenkopling av to aluminiumsprof iler 
1,2. 

Figur 3 viser et tilsvarende snitt som vist pa figur 2. 
Som indikert pa figur 3 valses hjornene sammen ved hjelp av 
et rullelignende valseverktey. Dette rullelignende valse- 
verktoy er utstyrt med to valser eller hjul 11,12 som er 
roterbart anordnet rundt to parallelle akser 11A,12A som i 
det vesentlige er parallelle med skinnedelen 5 og de to 
kanalveggene 4A,4B. Det rullelignende verktey er videre 
utstyrt med anordninger (ikke vist) som kan justere det 
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kontakttrykk som hjulene eller valsene 11,12 utaver pa 
hjarnet 3 som skal valses sammen, for derigjennom a sikre 
nodvendig sammenpressing av hjornet 3. 

Figur 4 viser et snitt gjennom et aluminiums element 1 
for dette omformes til et masteprofil av den type som er vist 
pa figur 1. Aluminiumselementet 1 er, som tidligere omtalt i 
forbindelse med figur 2 og 3 , ved sin ene ende av elementets 
tverrprofil, utformet med et kanalparti 4 ifolge oppfinnelse 
og ved den mot sat te ende av tverrprof ilet utformet med en 
skinnedel 5 ifolge oppfinnelsen. Ifolge utforelseseksempelet 
vist pa figur 4 omfatter den mellomliggende del av elementet 
1 fire parallelle hulprofiler 8 i form av sylindriske rorele- 
menter. Hvert hulprofil 8 er forbundet med naboprofilen 8 
og/eller kanalpartiet 4 og skinnedelen 5 ved hjelp av mellom- 
15 liggende skiver 9. 

Ved produksjon av et aluminiums element 1,2 med den 
utforming som er vist pa figur 1, ekstruderes forst et profil 
med et tverrprofil som vist pa figur 4. I denne fasen vil 
kanalpartiet, skinnedelen 5, hulprofil ene 8 og de mellom- 
liggende skivene 9 strekke seg parallel t i hele aluminiums - 
elementets 1,2 lengderetning . I ekstruderingsprosessen eller 
i en pafolgende prosess utformes det sa langsgaende snitt i, 
i det minste stykkvis i det minste i de to midtre hulpro- 
filene 8 pa den ene og/eller andre siden, hvoretter alu- 
miniumselementet 1,2 strekkes ut i sideveis retning i forhold 
til dettes lengderetning. Derved oppnas det sikksakk monster 
som er indikert pa figur 1 . 

Oppfinnelsen er ikke begrenset til master sammensatt av 
tre eller fire aluminiumselementer . Videre skal det anfores 
at oppfinnelsen heller ikke er begrenset til elementer dannet 
av aluminium. Andre typer lettmetaller som har tilsvarende 
styrke og innebygde egenskaper som tillater som bade 
muliggjor ekstrudering og sammenvalsing kan benyttes uten at 
den oppfinneriske tanke derved er f raveket . Det skal videre 
anfares at utforming av selve elementetl,2 ogsa kan ha 
forskjellige utforminger i forhold til den som er vist pa 
f igurene . 
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1. Fremgangsmate ved f remstilling av master basert 

hovedsakelig pa ekstruderte legemer og utformet med et 
generelt tverrsnitt som omfatter minst tre masteelementer 
(1,2) sammenf0yd i hj 0 rnene (3) med innbyrdes samvirkende 
skinnedeler (5) og kanalpartier (4), 
karakterisert ved 

at kanalpartiet (4) tildannes med innad avsmalnende 
indre veggpartier (4A, 4B) , 

at skinnedelen (5) pa et masteelement (1,2) 
innf 0 res i kanalpartiet (4) pa et tilst0tende masteelement 
(1,2) 

og at sammenf0yning skjer ved i det vesentlige 
kontlnuerlig bevegelse av et rullelignede verktoy (11,12) 
i lengderetningen av og utvendig pa hver side av 
kanalpartiet (4) med tilstrekkelig kraft til a presse 
sammen kanalpartiet (4) under permanent deformasjon mot 
skinnedelen (5) for fast sammenf 0 yning i hj 0 rnet (3) . 



2. Fremgangsmate if 0 lge krav 1, der den del av 

skinnedelen (5) som er beregnet pa a komme i inngrep med 
kanalpartiet (4) pa et tilst 0 tende masteelement (1,2) 
utformers med riller, knaster eller tenner (6) i det 
25 minste langs deler av masteelementets (1,2) lengde, hvilke 

riller, knaster eller tenner (6) i det minste delvis 
deformeres for a sikre en god sammenfaying mellom 
kanalpartiet (4) og skinnedelen (5) nar det rullelignende 
verkt0y sammenf 0 yer disse delene (4,5). 



3. Fremgangsmate if0lge krav 1 eller 2, der i det 

minste en av de vegger i kanaldelen (4) som skal komme i 
inngrep med skinnedelen (5) utformes med riller, tenner 
eller knaster (6) som i det minste delvis deformeres til 
en fast forbindelse nar det rullelignende verkt0y presser 
veggene i kanaldelen (4) mot skinnedelen (5). 
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4* Fremgangsmate if0lge et av kravene 1-3, der 

kanalpartiets (4) ene vegg gis en vinkel <4B) med 
kanalpartiets (4) andre vegg (4A) for derigjennom a 
forenkle innf0ring av skinnedelen (5) i kanalpartiet (4), 
hvoretter den skrastilte vegg (4B) pa kanalpartiet (4) 
presses mot skinnedelen (5) av det rullelignende verktoy. 

5. Fremgangsmate if 0lge et av kravene 1-4 , der 
overgangen mellom i det minste den skrastilte veggen (4B) 
i kanalpartiet (4) pa innsiden ved veggens nedre del har 
en indre utsparing (7) for a unnga oppsamling av materiale 
under sammenpressing for derved a sikre en god sammen- 
f0yning mellom kanalpartiet (4) og skinnedelen (5). 

6. Fremgangsmate if0lge et av kravene 1-5, der ruller 
(11,12) pa valseverkt0yet er utstyrt med knaster eller 
lignende (10) for dannelse av punktvis forsterkede 
omrader. 



7. Fremgangsmate som angitt i et av kravene 1-6, der 

elementet (1,2) omfatter et flertall hulprof ilerer (8) som 
er forbundet med hverandre og med henholdsvis kanal- 
partiet (4) og skinnedelen (5) ved hjelp av mellomliggende 
skiver (9), idet hulprofilene (8) under eller etter 
ekstruderingsprosessen utstyres med slisser pa den ene 
eller andre side av hulprofilene (8) , langs deler av disse 
hvoretter elementet (1,2) strekes sidesveis i forhold til 
elementets (1,2) lengderetning for dannelse av et 
f agverkselement . 
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Sammendrag 



Oppfinnelsen vedr0rer en f remgangsmate 
ved fremstilling av master basert hoved- 
sakelig p& ekstruderte legemer og utformet 
med et generelt tverrsnitt som omfatter 
minst tre ma stee lenient er (1,2) sammenf0yd 
I hj0rnene (3) med innbyrdes samvirkende 
skinnedeler (5) bg kanalpartier (4). 

Kanalpartiet (4) tildannes med innad 
avsmalnende indre veggpartier (4A/4B) og 
elementene sammenf0yes ved at skinnedelen 
(5) pa et masteelement (1,2) innf0res i 
kanalpartiet (4) pa et tilst0tende 
masteelement (l r 2) og sammenf0yes ved en i 
det vesentlige kontinuerlig bevegelse av 
et rullelignende verkt0y (11,12) i 
lengderetningen av og utvendig pa hver 
side av kanalpartiet (4) under permanent 
deformasjon mot skinnedelen (5) for 
etablering av en fast saramenf 0yning i 
hj0rnet (3) . 



(Figur 3) 
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